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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Gleitlagersystem fir
eine Welle zur Aufnahme axialer und/oder radialer Krafte
von der Welle mit einem Gleitlager (1), das einen hohl-
zylindrischen Gleitkérper (2) und einen an einer ersten
Stirnseite (4) des Gleitkdrpers (2) angeordneten, sich ra-
dial nach auRen erstreckenden ersten Bund (3) aufweist,
wobei an der der ersten Stirnseite (4) gegenuber liegen-
den zweiten Stirnseite (5) des Gleitkorpers (2) ein Kranz
(6) von umfanglich beabstandeten Kragenteilen (7) vor-
gesehen ist, die nach auf3en zu einem zweiten Bund (8)
umgebogen sind, und mit einer Lageraufnahme (11), die
einen Lagerkorper (13) mit einer an den AufRendurch-
messer (da) des Gleitkbérpers (2) angepassten Aufnah-
medffnung (14) zur Aufnahme des Gleitlagers (1) auf-
weist. Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur Mon-
tage des Gleitlagersystems.

[0002] Gattungsgemale Gleitlagersysteme mit Gleit-
lager und Lageraufnahme werden beilspielsweise als
Massenware im Fahrzeugbau eingesetzt, wobei das
Gleitlager zur Aufnahme radial und axial wirkender Kréafte
und Momente in einem Presssitz in einer Aufnahmedoff-
nung der Aufnahme angeordnet ist. Damit das Gleitlager
sicher in der Aufnahme sitzt, muss die Aufnahme6ffnung
sehr genau mit geringen Toleranzen gearbeitet sein, um
eine enge Passung von Gleitlager und Aufnahme zu er-
zielen. Dies ist insbesondere im Massenbau sehr pro-
blematisch, da hier leicht Abweichungen in den Abmes-
sungen von ublichen Blechen auftreten, aus denen die
Aufnahme gefertigt ist.

[0003] InderUS 6,238,127 B1 wird ein Schwenklager-
system zur schwenkfahigen Befestigung verschwenkba-
rer Bauteile, wie zum Beispiel fur eine zurticklehnbare
Sitzanordnung, offenbart. Nachteilig ist der aufwéndige
Aufbau des Schwenklagersystemes. Ferner ist der Sitz
des. Gleitlagersin der Lageraufnahme nichtausreichend
fest.

[0004] Die der Erfindung zugrunde liegenden Aufgabe
lautet daher, ein Gleitlagersystem der eingangs genann-
ten Art bereitzustellen, das einen unaufwandigeren Auf-
bau aufweist und dessen Gleitlager einen verbesserten
festen Sitz in der Lageraufnahme aufweist.

[0005] Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgemarn
dadurch gelést, dass die Aufnahmedéffnung in zwei zur
Anlage der beiden Bunde dienende Seitenflachen des
Lagerkdrpers einmiindet und eine in Aufnahmerichtung
vordere Seitenflache zur Anlage des ersten Bundes und
eine in Aufnahmerichtung hintere Seitenflache zur Anla-
ge des durch die umgebogenen Kragenteile gebildeten
zweiten Bundes vorgesehen ist.

[0006] Die Kragenteile erstrecken sich somit in einer
Aufnahmeposition zungenartig in axialer Richtung von
der zweiten Stirnseite des Gleitkérpers, wobei der Au-
Rendurchmesser des Kranzes und der AuRendurchmes-
ser des Gleitkdrpers etwa gleich dem Innendurchmesser
einer Aufnahmedffnung einer Aufnahme zur Aufnahme
des Gleitlagers ist. In dieser Aufnahmeposition kdnnen
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die Kragenteile in einer Aufnahmerichtung durch die Auf-
nahmedoffnung durchgefiihrt werden, bis der erste Bund
zur Anlage an eine in Aufnahmerichtung vordere Seiten-
flache der Aufnahme kommt. Anschlief3end kdnnen die
Kragenteilen zur Bildung des zweiten Bundes soweit in
eine Befestigungsposition umgebogen werden, bis der
zweite Bund zur Anlage an einer in Aufnahmerichtung
hinteren Seitenflache kommt. Hierdurch kann das Gleit-
lager beidseitig durch die beiden Buinde in der Aufnahme
gehalten werden, so dass der Presssitz durch in die Auf-
nahme eingepresstem Gleitkdrper nach dem Stand der
Technik, welcher enge Maf3toleranzen der Durchmesser
von Gleitlager bzw. Gleitkérper und AufnahmeOffnung
verlangt, nicht notwendig ist. Ferner weist das Gleitlager
einen im Vergleich zum Lager gemaf der US 6,238,127
B1 einen weniger komplexen Aufbau auf. Hiermit wird
ein Gleitlagersystemvorgeschlagen, dass, wie weiter un-
ten detaillierter beschrieben, als Massenware vorgefer-
tigt werden kann.

[0007] In einer bevorzugten Weiterbildung kann die
Wandstarke der Kragenteile geringer als die des Gleit-
korpers sein. Hierdurch sind die Kragenteil leichter um-
biegbar. Hierbei kann als Ubergang zwischen Gleitkor-
per und Kranz eine Stufe vorgesehen sein. Bevorzugt
sollen die Kragenteile einen Ubergangsbereich zu dem
Gleitkdrper hin aufweisen, in welchem die Wandstérke
des Gleitkorpers in die der Kragenteile Gibergefuhrt wird.
Der Ubergangsbereich kann, im Vergleich zur Stufe, un-
empfindlicher gegeniiber Rissbildung beim Umbiegen
der Kragenteile ausgebildet sein. Der Ubergangsbereich
sollte in einer Ausgestaltung eine einfach herstellbare
linear verlaufende Querschnittsverjiingung aufweisen.
Hierzu kann der Ubergangsbereich an seiner radial &u-
Beren Seite eine Schrage aufweisen. Durch diese
MaRnahme kann beim Umbiegen der Kragenteile eine
Hebelwirkung auftreten, durch die das Gleitlager mit sei-
nem Gleitkérper in die Aufnahmed6ffnung weiter hinein-
gezogen wird, so dass der erste Flansch mit seiner zum
zweiten Flansch gewandten Seitenflache gegen eine in
Aufnahmerichtung vordere Seitenflache der Aufnahme
gepresst wird. Zudem ist durch die &uRere Schrage ein
leichteres Einflihren des Gleitlagers in die Aufnahmeéff-
nung mdglich. Zur Optimierung dieser Hebelwirkung
kann vorgesehen sein, dass der Innendurchmesser des
Gleitkdrpers gleich dem Innendurchmesser des Kranzes
ist.

[0008] In einer bevorzugten Weiterbildung erstrecken
sich die Kragenteile des Gleitlagers in der Aufnahmepo-
sition in einer radialen Wegkomponente hdchstens so-
weit nach auRen, dass sie mit ihren freien Enden radial
nicht tiber den &uReren Umfang des Gleitkdrpers hinaus-
ragen. Somit kdnnen die Kragenteile noch problemlos
durch die Aufnahmedoffnung gefuhrt werden. Durch ihre
radiale Teilerstreckung kénnen die Kragenteile beispiels-
weise durch eine flache Andruckflache, die entgegen der
Anfnahmerichtung und parallel zum ersten Bund gegen
die freien Enden gefuhrt wird, weiter radial nach auf3en
umgebogen werden, wobei die freien Enden an der An-
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lageflache radial nach Au3en abgleiten.

[0009] vorzugsweise sind die freien Enden mit einer
Abschragung versehen, die in Aufnahmerichtung von In-
nen nach AuRen verlauft. Durch diese Abschragung wird
insbesondere das erste Umbiegen der axialen oder der
im wesentlichen axialen Kragenteile erleichtert, indem
die Andruckflache eines Werkzeuges jeweils zuerst an
der radial duBeren Kante der freien Enden angreift und
infolge einer Hebelwirkung ein Kraftmoment erzeugt,
welches radial nach auf3en wirkt.

[0010] Bevorzugtist das Gleitlager einstiickig und be-
vorzugt als Kunststoffspritzgussteil gefertigt. Hierbei
kann sich der Kunststoff wie der eines ublichen Gleitla-
gers durch Eigenschaften auszeichnen, die an die vor-
gesehene Verwendung des Gleitlagers angepasst sind.
Hierzu zahlen beispielsweise Abriebfestigkeit, Tempera-
turbesténdigkeit, Korrosionsbesténdigkeit, Schwin-
gungsdampfung und geringes Gewicht, wodurch ein
wartungsfreier Trockenlauf einer Welle in dem Gleitlager
maoglich ist. Das Gleitlager kann aus mehreren Kunst-
stoffen in einem Mehrkomponentenspritzgussverfahren
hergestellt sein. Hierzu kann beispielsweise die Gleitfla-
che des Gleitkdrpers, an der eine gelagerte Welle ab-
gleitet, einen besonders verschlei3festen und tempera-
turbesténdigen Kunststoff sowie die Kragenteile und die
die Gleitflache stutzenden Teile des Gleitkdrpers einen
Kunststoff mit guten Dampfungseigenschaften aufwei-
sen.

[0011] Die hintere Seitenflache des Lagerkdrpers
kann als Anlageflache zur Anlage des Gleitlagersystems
an ein Bauteil ausgelegt sein, an das das Gleitlagersy-
stem anbringbar ist. Hierzu kann die Anlageflache spe-
ziell an ein bestimmtes Bauteil angepasst oder, im Sinne
einer Massenware, als ebene Flache ausgebildet sein,
die senkrecht zur Langsachse der Aufnahmebohrung
verlauft.

[0012] In einer bevorzugten Ausbildung des Gleitla-
gersystems kann die axiale Lange des Gleitkérpers um
einen geringen Betrag kleiner als die axiale Lange der
Aufnahmed6ffnung sein. Damit verbleiben die Kragenteile
nach einem Einfiihren des Gleitlagers in die Aufnahme-
offnung mit einem entsprechend grof3en Bereich ihres
mit dem Gleitkérper verbundenen Endes in der Aufnah-
meoffnung. Durch das Umbiegen der Kragenteile zur
Ausbildung des zweiten Bundes kann der Gleitkdrper in
Aufnahmerichtung weiter in die Aufnahmedffnung hin-
eingezogen werden, wodurch der feste Sitz des Gleitla-
gers in der Aufnahmed6ffnung verstarkt wird. Der Betrag
kann etwa der einfachen bis doppelten Wandstéarke des
Gleitkdrpers entsprechen.

[0013] Das Gleitlagersystem kann zu seiner Befesti-
gung und/oder Sicherung an dem Bauteil eine vorgese-
hene Befestigungsvorrichtung aufweisen. Bevorzugt ist
der Lagerkorper Uiber die vorgesehene Befestigungsvor-
richtung an dem Bauteil befestigbar.

[0014] Das Gleitlager kann somit in im Wesentlichen
zwei Montageschritten mit der Lageraufnahme zu dem
Gleitlagersystem zusammengesetzt werden:
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Nach der Bereitstellung von Gleitlager mit sich axial
erstreckenden Kragenteilen und Aufnahmekdrper,
z.B. aus verschiedenen Spendern, kann das Gleit-
lager mit seinen Kragenteilen und dem nachfolgen-
den Gleitkdrper durch die Aufnahmedffnung in Auf-
nahmerichtung so durchgesteckt werden, dass sein
erster Bund mit seiner zum Gleitkérper gewandten
Innenseite zur Anlage an der vorderen Seitenwand
kommt.

In einem zweiten Montageschritt kdnnen die axialen
Kragenteilen zuerst durch ein geeignetes Werkzeug,
beispielsweise mittels eines Kegels, der mit seiner
Spitze koaxial zum Gleitlager und entgegen der Auf-
nahmerichtung in den Gleitkdrper hinein verfahren
wird, radial mit ihren freien Enden umgebogen wer-
den. AnschlieRend konnen die Kragenteile mit ei-
nem weiteren Werkzeug mit flacher Andruckflache
gegen die hintere Seitenwand gepresst werden, wo-
bei sie bis zur Anlage an der hinteren Seitenwand
kommen kdnnen. Um die Kragenteile in einem Ar-
beitsgang bis zur hinteren Seitenflache umzubiegen,
kann das Werkzeug eine flache Andruckflache mit
einer mittigen, bevorzugt zylindrischen Erhebung
zum ersten Umbiegen der Kragenteile und/oder zur
koaxialen Fuhrung des Werkzeuges in dem hohlzy-
lindrischen Gleitkérper aufweisen. Das zusammen-
gesetzte Gleitlagersystem kann dann mit der hinte-
ren Seitenflache des Lagerkorpers als Anlageflache
zur Anlage an das Bauteil gebracht und mit diesem
Uber die Befestigungsvorrichtung so fest verbunden
werden, dass der aus den umgebogenen Kragentei-
len gebildete zweite Bund zwischen Bauteil und Auf-
nahmekorper wirksam eingeklemmt wird und somit
eine Verdreh- und Verschiebesicherheit des Gleitla-
gers in der Aufnahme gewabhrleistet. Durch das Um-
biegen und anschlieRende Einklemmen kdnnen die
Kragenteile den Gleitkérper und den ersten Bund
weiter in die Aufnahmed6ffnung hineinziehen bzw.
gegen die in Aufnahmerichtung vordere Seitenfla-
che der Aufnahme pressen, so dass der Presssitz
weiter verstarkt werden kann.

Diese einfache Montage eignet sich gut zur Herstel-
lung von Massenteilen. Die Gleitlagersysteme kon-
nen zum Beispiel an einem Ort vorgefertigt und an
einem anderen Ort eingesetzt werden kénnen.

Die Befestigungsvorrichtung kann mindestens eine
im Lagerkorper eingebrachte Befestigungséffnung
fur eine Schraub- oder Nietverbindung mit dem Bau-
teil aufweisen. Im Bauteil kbnnen als Massenteil eine
Reihe von entsprechenden Befestigungsoffnungen
vorgesehen sein, die dann entsprechend einer vor-
gesehen Positionierung des Gleitlagersystems in
dem Bauteil zu dessen Befestigung genutzt werden
kdénnen. Bevorzugt verlauft die Langsachse der Be-
festigungsoffnung parallel zur Langsachse der Auf-
nahmeoffnung und senkrecht zur Anlagefléache. Da-
mit verlauft die Langsachse in Richtung des An-
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pressdruckes, mit dem der Anlagekdrper gegen das
Bauteil gepresst wird. Der Lagerkdrper an sich kann
bevorzugt aus einem Blech gefertigt sein.

In einer zweckméaRigen Weiterbildung kénnen zwei
Befestigungsoffnungen vorgesehen sein, die auf ei-
nem Umkreis um die Aufnahme6ffnung und einan-
der gegenuiber liegend angeordnet sind.
Zweekmaligerweise kann ein aus Blech gefertigter
Aufnahmekorper einen rautenformigen Umriss mit
zwei unterschiedlich langen Diagonalen aufweisen,
wobei die Befestigungsoéffnungen in den Ecken an-
geordnet sein sollen, in die die l&ngere Diagonale
weist, und die Aufnahmed6ffnung mittig im Kreu-
zungspunkt beider Diagonalen angeordnet sein soll.
Eskannauch zusétzlich zu einer Schraub- oder Niet-
verbindung eine Steckverbindung zur Aufnahme ra-
dialer Krafte vorgesehen sein.

Andere Ausfihrungsformen kdnnen auch eine An-
ordnung von drei oder mehr Befestigungsoffnungen
aufweisen, die bevorzugt symmetrisch in gleichem
Mittelpunktswinkelabstand auf dem Umkreis ange-
ordnet sind.

In einer anderen Befestigungsform des Gleitlager-
systems, die insbesondere dann, wenn héhere Ra-
dialbelastungen auftreten, zweckméRig erscheint,
kann vorgesehen sein, dass die in dem Gleitlager-
system gelagerte Welle zusatzlich durch eine Boh-
rung in dem Bauteil gefuhrt wird, welche in einer Be-
festigungsposition fluchtend zur Aufnahmed6ffnung
angeordnet ist. Fur diese Bohrungen sind dann
ebenfalls groRere Toleranzen zulassig. In dieser
Form kann das Gleitlager als Linearlager dienen.
Das Gleitlagersystem gemaf einer der zuvor be-
schriebenen Ausbildungsformen mit einem Gleitla-
ger gemal einer der zuvor beschriebenen Ausbil-
dungsformen kann montiert werden. Das Verfahren
zur Montage des Gleitlagers fir eine Welle zur Auf-
nahme axialer und/oder radialer Krafte von der Welle
in einer Lageraufnahme, wobei das Gleitlager (1) ei-
nen hohlzylindrischen Gleitkdrper (2) und einen an
einer ersten Stirnseite (4) des Gleitkdrpers (2) an-
geordneten, sich radial nach auf3en erstreckenden
ersten Bund (3) und einen an der der ersten Stirn-
seite (4) gegeniber liegenden zweiten Stirnseite (5)
des Gleitkérpers (2) angeordneten Kranz (6) von um-
fanglich beabstandeten, sich axial erstreckenden
Kragenteilen (7) aufweist, die nach auf3en zu einem
zweiten Bund (8) umgebiegbar sind, und die Lager-
aufnahme (11) einen Lagerkdrper (13) mit einer an
den AuBendurchmesser (da) des Gleitkérpers (2)
angepassten Aufnahmedéffnung (14) zur Aufnahme
des Gleitlagers (1) aufweist, kann folgenden Verfah-
rensschritte aufweisen:

- Bereitstellen des Gleitlagers (1) und der Lager-
aufnahme (11),

- Durchstecken des Gleitlagers (1) mit seinen
Kragenteile (7) und dem nachfolgenden Gleit-
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korper (2) durch die Aufnahmed6ffnung (14), so
dass sein erster Bund (3) mit seiner zum Gleit-
korper (2) gewandten Innenseite zur Anlage an
einer in Aufnahmerichtung (a) vorderen Seiten-
flache (15) des Lagerkdrpers (13) kommt,

- Umbiegen der axialen Kragenteile (7) mit ihren
freien Enden in radiale Richtung mittels eines
Werkzeuges, so dass die Kragenteile mit ihren
zum Gleitkdrper (2) gewandten Innenseiten zur
Anlage an eine in Aufnahmerichtung (a) hintere
Seitenflache (16) des Lagerkdrpers (13) kom-
men,

- Entfernen des Werkzeuges

[0015] Das Umbiegen der axialen Kragenteile kann in
zwei Verfahrensschritten erfolgt, indem die Kragenteile
in einem ersten Schritt mittels eines geeigneten Werk-
zeuges, beispielsweise eines Kegels, das mit einer Spit-
ze koaxial zum Gleitlager (2) und entgegen der Aufnah-
merichtung (a) in den Gleitkérper (2) hinein verfahren
wird, in radiale Richtung umgebogen und in einem zwei-
ten Schritt mittels eines weiteren Werkzeuges mit flacher
Andruckflache gegen die hintere Seitenwand gepresst
werden.

[0016] Bevorzugterfolgt das Umbiegen der Kragentei-
le in radiale Richtung bis zur hinteren Seitenflache hinin
einem Arbeitsgang. Zum Umbiegen der Kragenteile kann
ein Werkzeug vorgesehen sein, das mit einem ersten
Element in Arbeitsposition an dem ersten Bund anliegt
und das zum Umbiegen der Kragenteile mit einem zwei-
ten Element entgegen der Aufnahmerichtung gegen die
hintere Seitenflache des Lagerkdrpers gefihrt wird.
[0017] Hierbei kann das Werkzeug als zweites Ele-
ment eine flache Andruckflache mit einer mittigen, be-
vorzugt zylindrischen Erhebung zum ersten Umbiegen
der Kragenteile und/oder zur koaxialen Fihrung des
Werkzeuges in dem hohlzylindrischen Gleitkdrper auf-
weisen und mit seiner mittige Erhebung koaxial zum
Gleitlager und entgegen der Aufnahmerichtung in den
Gleitkorper hinein verfahren werden. Als erstes Element
kann ein Andruckelement, insbesondere ein Andruck-
stempel dienen, das gegen den ersten Bund angedriickt
wird.

[0018] Erstrecken sich die Kragenteile, wie oben be-
schrieben, im nicht umgebogenen Zustand mit einer ra-
dialen Wegkomponente héchstens so weit nach auf3en,
dass sie radial bis zu dem auReren Umfang des Gleit-
kérpers heranragen, so kann das Umbiegen in einem
Verfahrensschritt auch mittels eines Werkzeuges erfol-
gen, dass eine flache Andruckflache zum Umbiegen der
Kragenteile aufweist. Hierzu kann die Andruckflache par-
allel zu der Anlageflache und entgegen der Aufnahme-
richtung gegen die freien Enden der durch die Lagerauf-
nahme gefiihrten Kragenteile gefiihrt werden und Uber
die die Kragenteile mit ihren freien Enden radial nach
auflen abgleitend umgebogen werden kénnen. Das Um-
biegen kann bis zur Anlage der Kragenteile an der hin-
teren Seitenflache erfolgen.
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[0019] Das Werkzeug kann in einer bevorzugten Aus-
bildung als erstes Element eine Schraube mit einem
Schraubenkopf, einem Schraubenschaft, der einen dem
Schraubenkopf néheren glatten ersten Abschnitt sowie
einen sich daran bevorzugt bis zum freien Ende anschlie-
Renden und mit einem AulRengewinde versehenen zwei-
ten Abschnitt umfasst, und als zweites Element eine An-
druckflache mit einer senkrecht in die eingebrachte Ge-
windebohrung zum Eingriff des zweiten Abschnittes auf-
weisen. Das Umbiegen der Kragenteile kann in folgen-
den Verfahrensschritten erfogen:

- Axiales Einfuhren des Schraubenschaftes in Auf-
nahmerichtung in und durch den Gleitkdrper bis zur
Anlage der Unterseite des Schraubenkopfes an den
ersten Bund,

- Eingreifen des zweiten Abschnittes in die Gewinde-
bohrung

- Fortschreitendes Verschrauben und damit Verfah-
ren der Andruckflache durch Schrauben entgegen
der Aufnahmerichtung (a) gegen die hintere Seiten-
flache (16) des Lagerkérpers (13) unter gleichzeiti-
gem Umbiegen der Kragenteile zur Ausbildung des
zweiten Bundes.

[0020] Zum Umbiegen der Kragenteile kann die
Schraube mit ihrem Schaft durch die Aufnahmedffnung
ragend so angeordnet werden, dass sie mit der Unter-
seite ihres Kopfes an dem ersten Bund anliegt, mit ihrem
glatten Abschnittin der Aufnahme6ffnung angeordnetist,
bevorzugt innenseitig an dem Gleitkdérper verschieblich
anliegt, sich mit ihrem Aulengewinde aus der Aufnah-
medffnung heraus erstreckt und in Eingriff mit dem In-
nengewinde gebracht werden kann. Zum Umbiegen der
Kragenteile kann die Andruckflache Uber die Drehung
der Schraube gegen die freien Enden der Kragenteile
und weiter unter Umbiegung der Kragenteile soweit ver-
fahren werden, bis die Kragenteile zur Anlage an die hin-
tere Seitenflache kommen und den zweiten Bund bilden.
[0021] Der &uRRere Durchmesser des Schraubenkop-
fes kann mindestens so grof3 wie der Aul3endurchmesser
des ersten Bundes sein, um eine notwendige Andriick-
kraft Gber den gesamten ersten Bund einleiten zu kén-
nen. Bevorzugt ist die Gewindebohrung mittig in die An-
duckflache eingebracht.

[0022] Der AuBendurchmesser des zweiten Abschnit-
tesist bevorzugt geringer als der des ersten Abschnittes.
Dadurch kann die Andruckflache zum Umbiegen der
Kragenteile die freien Enden der Kragenteile radial nach
innen Gberragend an denselben angreifen und somit ein
leichteres und sicheres Umbiegen der Kragenteile er-
moglichen.

[0023] Das zusammengesetzte Gleitlagersystem mit
der hinteren Seitenflache des Lagerkdrpers kann als An-
lageflache zur Anlage an ein Bauteil gebracht werden
und mit diesem Uber eine Befestigungsvorrichtung so
fest verbunden werden, dass der aus den umgebogenen
Kragenteilen gebildete zweite Bund zwischen Bauteil
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und Aufnahmekdrper wirksam eingeklemmt wird.
[0024] Durch das Umbiegen und anschlieRende Ein-
klemmen die Kragenteile kénnen der Gleitkdrper und der
erste Bund weiter in die Aufnahmedéffnung hineingezo-
genwerden und kann der erste Bund gegen vordere Sei-
tenflache der Lageraufnahme gepresst werden.

[0025] Bei der Verwendung des oben beschriebenen
Werkzeuges mit Schraube und Anlagedruck kann als An-
lagedruckflache die zur Anlage des Gleitlagersystems
vorgesehene Seitenflache des Bauteiles dienen, in wel-
che die Gewindebohrung mit Innengewinde fir die
Schraube eingebracht ist. Dadurch kann das Gleitlager-
system in einem ersten Schritt unter gleichzeitiger Aus-
bildung des zweiten Bundes gegen das Werkstlck ver-
schraubt werden. In einem nachfolgenden Schritt kann
das Gleitlagersystem uber seine vorgesehene Befesti-
gungsvorrichtung mit dem Bauteil verbunden werden.
Schlief3lich kann die Schraube von dem Werkstiick ge-
I6st und aus dem Gleitlagersystem entfernt werden.
[0026] Ist, wie oben beschrieben, zusétzlich einein Be-
festigungsposition zur Aufnahmedffnung fluchtende
Bohrung in dem Bauteil angeordnet, so kann anstatt des
Schraubenkopfes ein Gewindeschaft mit einer darauf
eingreifenden Schraubenmutter und der zweite Ab-
schnitt anstatt des Gewindes oder zuséatzlich eine 16sba-
re radiale Spreizbarkeit zumindest des zweiten Abschnit-
tes vorgesehen sein, durch die sich der zweite Abschnitt
in der Befestigungsposition an der Innenseite der Boh-
rung festsetzen und somit ein Widerlager fir ein Anzie-
hen des Schraubenmutter gegen den ersten Bund bilden
kann.

[0027] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
Ausfuhrungsbeispieles mit einer zugehérigen Zeichnung
naher erlautert. In der Zeichnung zeigen:

Fig.1 perspektivische Ansicht einer ersten
Ausfuhrungsform eines Gleitlagers,

Fig. 2 eine Aufsicht auf das Gleitlager,

Fig. 3 eine Langsschnittansicht des Gleitla-
gers,

Fig. 4abis4c in einer Langsschnittdarstellung ei-
nen Zusammenbau des Gleitlagers
geman Figur 1 mit einer Lageraufnah-
me zu einem Gleitlagersystem mit Hil-
fe eines Werkzeuges,

Fig. 5 eine Langsschnittansicht einer zwei-
ten Ausfuhrungsform des Gleitlagers
und

Fig. 6 a bis 6 c in einer Langsschnittdarstel-
lung einen Zusammenbau des Gleit-
lagers gemaf Figur 5 mit einer Lager-
aufnahme zu einem Gleitlagersystem
mit Hilfe eines Werkzeuges,
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[0028] In den Figuren 1 bis 3 wird ein Gleitlager 1 in
einer ersten Ausfiihrungsform mit einem hohlzylindri-
schen Gleitkdrper 2 und einem ersten Bund 3 dargestellt,
der an einer ersten Stirnseite 4 des Gleitkdrpers 2 ange-
ordnet ist und sich radial nach auf3en erstreckt. An einer
der ersten Stirnseite 4 gegeniberliegenden zweiten
Stirnseite 5 des Gleitkérpers 2 ist ein Kranz 6 von sich
axial erstreckenden umfanglich beabstandeten Kragen-
teilen 7 vorgesehen. Die Kragenteile 7 sind, wie in den
Figuren 4a bis 4c demonstriert, nach auf3en zu einem in
den Figuren 4b und c gezeigten zweiten Bund 8 umbieg-
bar.

[0029] Wie insbesondere in den Figuren 1 und 3 er-
sichtlich, ist die Wandstérke der Kragenteile 7 geringer
als die des Gleitkérpers 2 und des ersten Bundes 3. Der
Innendurchmesser d; des Gleitkdrpers 2 ist gleich dem
Innendurchmesser d; des Kranzes 6. Ferner gehen die
Kragenteile 7 in einem Ubergangsbereich 9 in den Gleit-
korper 2 uber, welcher eine lineare Querschnittsverjin-
gung in Form einer Schrage 10 an seiner radial duBeren
Seitenflache aufweist. Dadurch ist die Mdglichkeit gege-
ben, dass der Gleitkdrper 2, wie weiter unten noch de-
taillierter gezeigt, mitdem ersten Bund 3 durch Umbiegen
der Kragenteile 7 zu dem in Figur 4b und c gezeigten
zweiten Bund 8 starker in eine in den Figuren 4a bis 4c
gezeigten Lageraufnahme 11 hineingezogen werden
kann.

[0030] Die Kragenteile 7 sind in diesem Ausfihrungs-
beispiel iber den Umfang gleichmafig beabstandet an-
geordnet. Hier sind zehn Kragenteile 7 vorgesehen, die
einstiickig an der zweiten Seite angeformt sind. Die stirn-
seitige Offnung des Gleitkdrpers 2 ist zur ersten Stirnsei-
te 4 hin abgerundet.

[0031] Die Figuren 4a bis 4c zeigen ein Gleitlagersy-
stem 12 mit dem in Figuren 1 bis 3 gezeigten Gleitlager
1 und der Lageraufnahme 11, die einen Lagerk&rper 13
mit einer an den AuBendurchmesser d, des Gleitkorpers
2 angepassten Aufnahmedffnung 14 aufweist.

[0032] Die Aufnahmedffnung 14 mindet in zwei zur
Anlage der beiden Biinde 2, 8 dienenden Seitenflachen
des Lagerkorpers 13 ein, eine in Aufnahmerichtung a
vordere Seitenflache 15 zur Anlage des ersten Bundes
3 und eine in Ausnahmerichtung a hintere Seitenflache
16 zur Anlage des durch die umgebogenen Kragenteile
7 gebildeten zweiten Bundes 8.

[0033] Die Figuren 4a bis 4c zeigen den Zusammen-
bau des Gleitlagersystems 12 in bestimmten Arbeitspha-
sen. In Figur 4aist das Gleitlager 1 in Aufnahmerichtung
ain die Aufnahme6ffnung 14 soweit eingefihrt, dass der
erste Bund 3 an die vordere Seitenflache 15 anliegt.
[0034] In Figur 4b ist ein Werkzeug 17 in Form eines
Druckstempels 18 dargestellt, der eine Andruckflache 19
und einen stirnseitigen, an den Innendurchmesser des
Gleitkdrpers 2 angepassten, zylindrischen Fortsatz 20
zur koaxialen Fihrung des Werkzeuges 17 in dem Gleit-
lager 1 aufweist. Hierbei ist in Figur 4b der Zustand des
Gleitlagersystems 12 gezeigt, in dem der Druckstempel
18 die Kragenteile 7 durch seine Andruckfléache 19 be-
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reits zu dem zweiten Bund 8 umgebogen hat.

[0035] Den Figuren 4a bis c ist deutlich entnehmbar,
dass der Gleitkdrper 2 mit Einfuhrung des Gleitlagers 1
in die Aufnahmedffnung 14 nicht mit seiner zweiten Stirn-
seite 5 an die hintere Seitenflache 16 heranreicht, so
dass der mit dem Gleitkdrper 2 verbundener Endbereich
mit dem Ubergangsbereich 9 der Kragenteile 7 in der
Aufnahmedffnung 14 verbleibt. Mit Umbiegen der
Kragenteile 7 wird durch den verminderten Querschnitt
der Kragenteile 7 gegeniiber dem des Gleitkdrpers 2 und
das Verbleiben des Endbereiches der Kragenteile 7 in
der Aufnahmedéffnung 14 das Gleitlager 1 weiter in Auf-
nahmerichtung a in die Aufnahmedffnung 14 hineinge-
zogen. Hierdurch wird der erste Bund 3 starker gegen
die vordere Seitenflache 15 der Lageraufnahme 11 ge-
zogen. Somit wird der Presssitz des Gleitlagers 1 in der
Lageraufnahme 11 insgesamt verstéarkt und die Verdreh-
festigkeit des Gleitlagers 1 in der Lageraufnahme 11 er-
hoéht.

[0036] Das Gleitlagersystem 12 ist zudem mit einer
Befestigungsvorrichtung 21 zu seiner Befestigung an ein
hier nicht dargestelltes Bauteil versehen. Die Befesti-
gungsvorrichtung 21 weist zwei in den Lagerkorper 13
eingebrachte Befestigungstffnungen 22 auf, die parallel
zur Aufnahmedéffnung 14 verlaufen und durch die zur Be-
festigung des Gleitlagersystems 12 an dem Bauteil ein
Verbindungselement, wie zum Beispiel eine Schraube
oder Niete, fuhrbar ist. Die Befestigungsoffnungen 23
sind beidseitig der Aufnahmedffnung 14, einander ge-
geniberliegend und in einer Linie mit der Aufnahmeoff-
nung 14 angeordnet.

[0037] Zur Befestigung des Gleitlagersystems 12 an
dem hier nicht dargestellte Bauteil ist vorgesehen, dass
das Gleitlagersystem 12 in Aufnahmerichtung a mit sei-
ner als Anlageflache 23 ausgebildeten hinteren Seiten-
flachen 16 des Lagerkorpers 2 gegen das Bauteil bring-
bar und mit diesem Uber die Befestigungsvorrichtung 21
fest verbindbar ist. Hierdurch wird der aus den umgebo-
genen Kragenteilen 7 gebildete zweite Bund 8 zwischen
Bauteil und Anlageflache 21 wirksam eingeklemmt, so
dass die Verdrehund Verschiebesicherheit des Gleitla-
gers 1 in der Lageraufnahme 11 wesentlich gesteigert
wird.

[0038] Das Gleitlagersystem 12 kann somit als Mas-
senteil vorgefertigt und an einer vorbereiteten Stelle des
Bauteiles befestigt werden. Hierzu kann das Bauteil bei-
spielsweise eine Reihe von Offnungen zur Herstellung
einer Schraubverbindung mit den Gleitlagersystem 12
aufweisen, die je nach erwiinschter Positionierung des
Gleitlagersystems an dem Bauteil, ausgewahlt werden
kénnen. Somit eignet sich das vorgestellte Gleitlagersy-
stem 12 als Massenteil, das an ein ebenfalls als Mas-
senteil ausgelegtes Bauteil mit einer bestimmten Anzahl
von vorgefertigten Offnungen oder dergleichen zur wahl-
weisen Befestigung des Gleitlagersystems 12 befestig-
bar ist.

[0039] In der Figur 5 ist eine L&ngsschnittansicht des
Gleitlagers 1 in einer zweiten Ausfihrungsform gezeigt.
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Diese unterscheidet sich von der ersten Ausfuhrungs-
form des Gleitlagers 1 in der Ausbildung der Kragenteile
7.Die Kragenteile 7 erstrecken sich zu ihren freien Enden
hin in einer axialen Wegkomponente nach auf3en, so
dass sich der von ihnen eingeschlossene Innenraum in
Aufnahmerichtung a konisch erweitert. Dies ist in der Fi-
gur 5 durch die gestrichelte Linie verdeutlicht, die das
MaR des aulReren Durchmessers d, des Gleitkorpers 2
weiterfiihrt und zu der sich das hier geschnittene Kragen-
teil 7 anndhert. Ferner ist an ihren freien Enden jeweils
eine Abschragung 24 vorgesehen, die in Aufnahmerich-
tung a bzw. in Richtung von dem Gleitkérper 2 zu den
freien Enden hin von innen nach aufen verlauft. Beide
MaRnahmen bewirken, wie weiter unten gezeigt, dass
die Kragenteile 7 mit ihren freien Enden leichter und si-
cherer in radialer Richtung umgebogen oder in einem
FuRBpunkt P abgeknickt werden kénnen. Der FufR3punkt
P markiert den Beginn der verminderten Wandstérke des
Gleitlagers 1 zu den Kragenteilen 7 hin.

[0040] In den Figuren 6a bis 6¢ wird der Vorgang des
Umbiegens der Kragenteile 7 in drei Schritten gezeigt.
Das hierzu verwendete Werkzeug 17 unterscheidet sich
von dem in den Figuren 4a bis c gezeigten grundlegend,
hat aber wie das in den Figuren 4a bis c gezeigtem Werk-
zeug 17 die Funktion, die Kragenteile 7 so umzubiegen,
dass sie in den zweiten Bund 8 (Figur 6c) bilden. Das
Werkzeug 17 weist als erstes Element 25 eine Schraube
26 mit einem Schraubenkopf 27 und einem Schrauben-
schaft 28 auf. Der Schraubenschaft 28 umfasst einen an
den Schraubenkopf 27 anschlieBenden ersten Abschnitt
29, der eine ebene Oberflache aufweist, und in seinem
freien Endbereich einen zweiten Abschnitt 30 mit einem
AuRBengewinde 31. Als zweites Element 32 des Werk-
zeuges 17 ist ein plattenférmiges Bauelement 33 mit der
Andruckflache 19 vorgesehen. Senkrecht zu der An-
druckflache 19 ist eine Gewindebohrung 34 in das Bau-
element 33 eingebracht, in die der zweite Abschnitt 30
eingreift und mit seinem Aufengewinde 31 das Innen-
gewinde 35 der Gewindebohrung 34 kammt.

[0041] In der Figur 6a ist der Schraubenschaft 28 in
Aufnahmerichtung a axial so weit durch den Gleitkdrper
2 gefuhrt, dass der Schraubenkopf 27 mit seiner Unter-
seite an dem ersten Bund 3 flachig anliegt und diese
wahrend des Umbiegevorgangs gegen die vordere Sei-
tenflache 15 druckt. Der erste Abschnitt 29 der Schraube
26 liegt innenseitig an dem Gleitkérper 2 an und stabili-
siert diesen wahrend des nachfolgenden Umbiegens der
Kragenteile 7. Der zweite Abschnitt 30 erstreckt sich in
Aufnahmerichtung a aus dem Gleitkérper 2 heraus. Der
Durchmesser des ersten Abschnittes entspricht dem In-
nendurchmesser d; des Gleitkorpers 2, wahrend der
Durchmesser des zweiten Abschnittes 30 wesentlich
kleiner ausgelegt ist. Hierdurch ist die Andruckflache 19
des Bauelementes 23 radial nach Innen vergrofRert, so
dass die Kragenteile 7 mit ihren freien Enden sicher in
einem Bereich der Andruckflache 19 angreifen, der be-
abstandet von einem radialen Innenrand der Andruckfla-
che 19 ist. Der zweite Abschnitt 30 steht in dem Gewin-
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deeingriff mit der Gewindebohrung 34 des Bauelemen-
tes 33. Hierbei ist das Bauelement 33 bereits so weit auf
den zweiten Abschnitt 30 aufgeschraubt, dass es mit sei-
ner Andruckflache 19 die freien Enden der Kragenweite
7 bertihrt. Somit wird in Figur 6a der Zeitpunkt bevor dem
Beginndes Umbiegens der Kragenteile 7 dargestellt. Wie
bereits oben erwahnt, 6ffnet sich der Kranz aus den noch
nicht umgebogenen Kragenteilen 7 in Aufnahmerichtung
leicht konisch.

[0042] Mit fortschreitender Schraubbewegung néhert
sich die Andruckflache 19 der hinteren Seitenflache 16
des Lagerkorpers 13, wobei die Kragenteile 7 mit ihren
freien Enden an der Andruckflache 19 radial nach auf3en
abgleiten und radial nach auf3en umgebogen werden.
Hierbei knicken die Kragenteile 7 an dem Punkt P ab, an
dem der Ubergangsbereich 9 zu den Kragenteilen 7 en-
det. Dieser Punkt P liegt noch in der Aufnahmedffnung
17 des Lagerkérpers 13, so dass die Kragenteile 7 mit
weiterem Fortschreiten ihres Umbiegens bzw. Abknik-
kens in einem Anlagepunkt A seitlich an der Kante der
Aufnahmed6ffnung 14 zur Anlage kommen.

[0043] Hierdurch bildet sich ein Hebel mit einem klei-
neren Hebelarm A - B und einem gré3eren Hebelarm A
- Anlagepunkt des freien Endes der Kragenteile 7 an der
Andruckflache 19 aus. Mit Aufliegen der Kragenteile 7.
in dem jeweiligen Punkt A und weiterem Umbiegen der
Kragenteile 7 durch ein weiteres Vorriicken der Andruck-
flache 19 entgegen der Aufnahmerichtung a werden der
Gleitkdrper 2 durch die Hebelkraft weiter in Aufnahme-
richtung a in die Aufnahmedéffnung 14 hinein gezogen
und der erste Bund 3 stérker gegen die vordere Seiten-
flache 15 der Lageraufnahme 11 gezogen. Dadurch wird
der Presssitz des Gleitlagers in der Lageraufnahme 11
verstarkt, welches die Funktionstiichtigkeit des Gleitla-
gersystems 1 erhoht.

[0044] Die Figur 6¢ zeigt den Endpunkt des Umbiege-
vorganges der Kragenteile 7, in dem die Kragenteile 7
zu dem zweiten Bund 8 umgebogen sind und an der hin-
teren Seitenflache 16 des Lagerkorpers 13 anliegen. Da-
mit ist das Gleitlager 1 in einem Arbeitsvorgang im
Presssitzin der Lageraufnahme 11 gebracht worden. An-
schlieRend wird das Werkzeug 17 durch Aufschrauben
entfernt.

[0045] Hiernachwird das Gleitlagersystem 12, wie hier
nicht mehr dargestellt, Gber eine Befestigungsvorrich-
tung an ein hier nicht dargestelltes Bauteil so befestigt,
das der zweite Bund zwischen Bauteil und Anlageflache
eingeklemmt wird, welches die Lagestabilitéat und damit
die Funktionstiichtigkeit des Gleitlagers 1 in der Lager-
aufnahme weiter verbessert.

Bezugszeichenliste

[0046]

1 Gleitlager
2 Gleitkdrper
3 erster Bund
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4 erste Stirnseite

5 zweite Stirnseite

6 Kranz

7 Kragenteil

8 zweiter Bund

9 Ubergangsbereich
10  Schrége

11  Lageraufnahme

12  Gleitlagersystem

13  Lagerkorper

14  Aufnahmeoffnung
15 vordere Seitenflache
16  hintere Seitenflache
17  Werkzeug

18  Druckstempel

19  Andruckflache

20 Fortsatz

21  Befestigungsvorrichtung
22 Befestigungsoffnung
23 Anlageflache

24 Abschragung

25  erstes Element

26  Schraube

27  Schraubenkopf

28  Schraubenschaft

29  erster Abschnitt

30  zweiter Abschnitt

31 AuRengewinde

32  zweites Element

33 Bauelement

34  Gewindebohrung

35 Innengewinde

a Aufnahmerichtung
d,  AuBendurchmesser
d; Innendurchmesser
P Punkt

A Anlagepunkt
Patentanspriiche

1. Gleitlagersystem fir eine Welle zur Aufnahme axia-

ler und/oder radialer Krafte von der Welle mit einem
Gleitlager (1), das einen hohlzylindrischen Gleitkor-
per (2) und einen an einer ersten Stirnseite (4) des
Gleitkérpers (2) angeordneten, sich radial nach au-
Ren erstreckenden ersten Bund (3) aufweist, wobei
an der der ersten Stirnseite (4) gegenuber liegenden
zweiten Stirnseite (5) des Gleitkdrpers (2) ein Kranz
(6) von umfanglich beabstandeten Kragenteilen (7)
vorgesehen ist, die nach auf3en zu einem zweiten
Bund (8) umgebogen sind, und mit einer Lagerauf-
nahme (11), die einen Lagerkorper (13) mit einer an
den AuRendurchmesser (da) des Gleitkorpers (2)
angepassten Aufnahme6ffnung (14) zur Aufnahme
des Gleitlagers (1) aufweist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Aufnahmedffnung (14) in zwei
zur Anlage der beiden Binde (3, 8) dienende Sei-
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10.

14

tenflachen (15, 16) des Lagerkorpers (13) einmin-
det und eine in Aufnahmerichtung (a) vordere Sei-
tenflache (15) zur Anlage des ersten Bundes (3) und
eine in Aufnahmerichtung (a) hintere Seitenflache
(16) zur Anlage des durch die umgebogenen
Kragenteile (7) gebildeten zweiten Bundes (8) vor-
gesehen ist.

Gleitlagersystem nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die axiale Lange des Gleitkor-
pers (2) um einen geringen Betrag kleiner als die
axiale Lange der Aufnahmedffnung (14) ist.

Gleitlagersystem nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Wandstérke der Kragen-
teile (7) geringer als die des Gleitkdrpers (2) ist.

Gleitlagersystem nach einem der Anspriiche 1 bis
3,dadurch gekennzeichnet, dass der Innendurch-
messer (d;) des Gleitkorpers (2) gleich dem Innen-
durchmesser (d;) des Kranzes (6) ist.

Gleitlagersystem nach einem der Anspriiche 1 bis
4,dadurch gekennzeichnet, dass sich die Kragen-
teile (7) zu ihren freien Enden hin in einer axialen
Wegkomponente hdchstens soweit nach auf3en er-
strecken, dass sie bis an den &uf3eren Durchmesser
(da) des Gleitkdrpers (2) heranragen.

Gleitlagersystem nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Kragenteile
(7)anihren freien Enden eine Abschragung (24) auf-
weisen, die in Richtung von dem Gleitkorper (2) zu
den freien Enden hin von innen nach auf3en verlauft.

Gleitlagersystem nach einem der Anspriiche 1 bis
6, gekennzeichnet durch eine Ausbildung als ein-
stlickiges Spritzgussteil.

Gleitlagersystem nach einem der Anspriiche 1 bis
7,dadurch gekennzeichnet, dass die hintere Sei-
tenflache (16) des Lagerkdrpers (13) als Anlagefla-
che (23) zur Anlage des Gleitlagersystems (12) an
ein Bauteil ausgelegt ist, an das das Gleitlagersy-
stem (12) anbringbar ist.

Gleitlagersystem nach einem der Anspriiche 1 bis
8, gekennzeichnet durch eine vorgesehene Befe-
stigungsvorrichtung (21) zur Befestigung des Gleit-
lagersystems (12) mit seiner Anlageflache (23) an
das Bauteil.

Verfahren zur Montage eines Gleitlagers (1) fur eine
Welle zur "Aufnahme axialer und/oder radialer Krafte
von der Welle in einer Lageraufnahme (11), wobei
das Gleitlager (1) einen hohlzylindrischen Gleitkér-
per (2) und einen an einer ersten Stirnseite (4) des
Gleitkdrpers (2) angeordneten, sich radial nach au-
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Ren erstreckenden ersten Bund (3) und einen an der
der ersten Stirnseite (4) gegenlber liegenden zwei-
ten Stirnseite (5) des Gleitkodrpers (2) angeordneten
Kranz (6) von umfénglich beabstandeten, sich axial
erstreckenden Kragenteilen (7) aufweist, die nach
aul’en zu einem zweien Bund (8) umbiegbar sind,
und die Lageraufnahme (11) einen Lagerkorper (13)
mit einer an den AuRendurchmesser (da) des Gleit-
kdrpers (2) angepassten Aufnahmedffnung (14) zur
Aufnahme des Gleitlagers (1) aufweist, mit folgen-
den Verfahrensschritten:

- Bereitstellen des Gleitlagers (1) und der La-
geraufnahme (11),

- Durchstecken des Gleitlagers (1) mit seinen
Kragenteilen (7) und dem nachfolgenden Gleit-
korper (2) durch die Aufnahmedéffnung (14), so
dass sein erster Bund (3) mit seiner zum Gleit-
korper (2) gewandten Innenseite zur Anlage an
einer in Aufnahmerichtung (a) vorderen Seiten-
flache (15) des Lagerkorpers (13) kommt,

- Umbiegen der axialen Kragenteil (7) mit ihren
freien Enden in radiale Richtung mittels eines
Werkzeuges, so dass die Kragenteile mit ihren
zum Gleitkdrper (2) gewandten Innenseiten zur
Anlage an eine in Aufnahmerichtung (a) hintere
Seitenflache (16) des Lagerkorpers (13) kom-
men,

- Entfernen des Werkzeuges

Verfahren nach Anspruch 10, wobei das Umbiegen
der Kragenteile (7) in radiale Richtung bis zur hinte-
ren Seitenflache (16) hin in einem Arbeitsgang er-
folgt und wobei das Werkzeug (17) mit einem ersten
Element (25) in Arbeitsposition an dem ersten Bund
(3) anliegt und das zum Umbiegen der Kragenteile
(7) mit einem zweiten Element (32) entgegen der
Aufnahmerichtung (a) gegen die hintere Seitenfla-
che (16) des Lagerkdrpers (13) gefuhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 11, wobei das Werkzeug
(17) als erstes Element (25) eine Schraube (26) mit
einem Schraubenkopf (27), einem Schraubenschaft
(28), der einen dem Schraubenkopf (27) naheren
glatten ersten Abschnitt (29) sowie einem sich daran
bevorzugt bis zum freien Ende anschlieRenden und
mit einem AulRengewinde (31) versehenen zweiten
Abschnitt (30) umfasst, und als zweites Element (32)
eine Andruckflache (19) mit einer senkrecht in die
eingebrachte Gewindebohrung (34) zum Eingriff des
zweiten Abschnittes (30) aufweist, mit folgenden
Verfahrensschritten zum Umbiegen der Kragenteile

):

- Axiales Einfiihren des Schraubenschaftes (28)
in Aufnahmerichtung (a) in und durch den Gleit-
korper bis zur Anlage der Unterseite des
Schraubenkopfes (27) an den ersten Bund (3),
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- Eingreifen des zweiten Abschnittes (30) in die
Gewindebohrung (34)

- Verfahren der Andruckflache (19) entgegen
der Aufnahmerichtung (a) gegen die hintere Sei-
tenflache (16) des Lagerkdrpers (13) unter
gleichzeitigem Umbiegen der Kragenteile (7)
zur Ausbildung des zweiten Bundes (8)

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12 mit

dem anschlieRenden Verfahrensschritt, dass das
zusammengesetzte Gleitlagersystem (12) mit der
hinteren Seitenflache (16) des Lagerkorpers (13) als
Anlageflache (23) zur Anlage an das Bauteil ge-
bracht und mit diesem iber eine Befestigungsvor-
richtung (21) so fest verbunden wird, dass der aus
denumgebogenen Kragenteilen (7) gebildete zweite
Bund (8) zwischen Bauteil und Anlageflache (23)
wirksam eingeklemmt wird.

Claims

A plain bearing system for a shaft for carrying axial
and/or radial forces of the shaft comprising a plain
bearing (1) which has a hollow-cylindrical plain bear-
ing body (2) and a radially outwardly extending first
flange (3) arranged at a first end (4) of the plain bear-
ing body (2), wherein provided at the second end (5)
of the plain bearing body (2), which is in opposite
relationship to the first end (4), is a ring (6) of periph-
erally spaced collar portions (7) which are bent over
outwardly to afford a second flange (8), and com-
prising a bearing receiving means (11) which has a
bearing body (13) with a receiving opening (14)
adapted to the outside diameter (d,) of the plain bear-
ing body (2) for receiving the plain bearing (1), char-
acterised in that the receiving opening (14) opens
into two side faces (15, 16) of the bearing body (13),
which serve for contact of the two flanges (3, 8), a
side face (15) which is at the front in the receiving
direction (a) for contact of the first flange (13) and a
side face (16) which is at the rear in the receiving
direction (a) for contact of the second flange (8)
formed by the bent-over collar portions (7).

A plain bearing system according to claim 1 char-
acterised in that the axial length of the plain bearing
body (2) is a small amount shorter than the axial
length of the receiving opening (14).

A plain bearing system according to claim 2 or claim
3 characterised in that the wall thickness of the
collar portions (7) is less than that of the plain bearing
body (2).

A plain bearing system according to one of claims 1
to 3 characterised in that the inside diameter (d;)
of the plain bearing body (2) is equal to the inside
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diameter (d;) of the ring (6).

A plain bearing system according to one of claims 1
to 4 characterised in that the collar portions (7)
extend outwardly towards their free ends in an axial
travel component at most to such an extent that they
extend to the outside diameter (d,) of the plain bear-
ing body (2).

A plain bearing system according to one of claims 1
to 5 characterised in that the collar portions (7) at
their free ends have a bevel (24) which extends from
the inside outwardly in the direction from the plain
bearing body (2) towards the free ends.

A plain bearing system according to one of claims 1
to6 characterised by being in the form of an integral
injection moulded part.

A plain bearing system according to one of claims 1
to 7 characterised in that the rear side face (16) of
the bearing body (13) is in the form of a contact face
(23) for contact of the plain bearing system (12)
against a component to which the plain bearing sys-
tem (12) can be fitted.

A plain bearing system according to one of claims 1
to 8 characterised by a provided fixing device (21)
forfixing the plain bearing system (12) with its contact
face (23) to the component.

A method of assembling a plain bearing (1) for a
shaft for carrying axial and/or radial forces of the
shaft in a bearing receiving means (11), wherein the
plain bearing (1) has a hollow-cylindrical plain bear-
ing body (2) and a radially outwardly extending first
flange (3) arranged at a first end (4) of the plain bear-
ing body (2) and a ring (6), arranged at the second
end (5) of the plain bearing body (2) which is in op-
posite relationship to the first end (4), of peripherally
spaced axially extending collar portions (7) which
can be bent over outwardly to afford a second flange
(8), and the bearing receiving means (11) has a bear-
ing body (13) with a receiving opening (14) adapted
to the outside diameter (d,) of the plain bearing body
(2) for receiving the plain bearing (1), comprising the
following method steps:

- providing the plain bearing (1) and the bearing
receiving means (11),

- passing the plain bearing (1) with its collar por-
tions (7) and the subsequent plain bearing body
(2) through the receiving opening (14) in such a
way that its first flange (3) comes to bear with
its inside that is towards the plain bearing body
(2) against a side face (15) of the bearing body
(13), that is the front side face in the receiving
direction (a),
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- bending over the axial collar portions (7) with
their free ends in the radial direction by means
of a tool so that the collar portions come to bear
with theirinsides that are towards the plain bear-
ing body (2) against a side face (16) of the bear-
ing body (13), that is the rear side face in the
receiving direction (a), and

- removing the tool.

A method according to claim 10 wherein the opera-
tion of bending over the collar portions (7) in a radial
direction towards the rear side face (16) is effected
in one working operation and the tool (17) in the work-
ing position bears with a first element (25) against
the first flange (3) and for bending over the collar
portions (7) is guided with a second element (32) in
opposite relationship to the receiving direction (a)
against the rear side face (16) of the bearing body
(13).

A method according to claim 11 wherein the tool (17)
asthe first element (25) has a screw (26) with a screw
head (27) and a screw shank (28) which includes a
smooth first portion (29) which is closer to the screw
head (27) and a second portion (30) which preferably
adjoins the first portion to the free end and which is
provided with a male screwthread (31), and as the
second element (32) a pressure face (19) with a
screwthreaded bore (34) provided perpendicularly
therein for engagement of the second portion (30),
comprising the following method steps for bending
over the collar portions (7):

- axially introducing the screw shank (28) in the
receiving direction (a) in and through the plain
bearing body until the underside of the screw
head (27) bears against the first flange (3),

- engaging the second portion (30) into the
screwthreaded bore (34), and

- displacing the pressure face (19) in opposite
relationship to the receiving direction (a) against
the rear side face (16) of the bearing body (13)
with the collar portions (7) being simultaneously
bent over to form the second flange (8).

A method according to one of claims 10 to 12 with
the further method step that the assembled plain
bearing system (12) is brought to bear against the
component with the rear side face (16) of the bearing
body (13) as the contact face (23) and is fixedly con-
nected thereto by way of a fixing device (21) such
that the second flange (8) formed from the bent-over
collar portions (7) is effectively clamped between the
component and the contact face (23).
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Revendications

Systéme de palier lisse pour un arbre, destiné a en-
caisser des forces axiales et/ou radiales de I'arbre,
comportant un palier lisse (1) qui présente un corps
coulissant (2) cylindrique creux et une premiére col-
lerette (3) agencée sur une premiére face frontale
(4) du corps coulissant (2) et s’étendant radialement
vers I'extérieur, et il est prévu sur la deuxieme face
frontale (5) du corps coulissant (2) opposée ala pre-
miére face frontale (4) une couronne (6) de parties
de collet (7) espacées sur la périphérie, qui sont re-
courbées vers I'extérieur pour former une deuxiéme
collerette (8), et comportant un logement (11) qui
présente un corps de palier (13) avec une ouverture
de réception (14) adaptée au diametre extérieur (d,)
du corps coulissant (2) pour recevoir le palier lisse
(1), caractérisé en ce que I'ouverture de réception
(14) débouche dans deux faces latérales (15, 16) du
corps de palier (13), servant a I'appui des deux col-
lerettes (3, 8), et en ce qu’ il est prévu une surface
latérale (15) antérieure en direction de réception (a)
servant a I'appui de la premiere collerette (3) et une
surface latérale (16) postérieure en direction de ré-
ception (a) pour I'appui de la deuxiéme collerette (8)
formée par les parties de collet (7) recourbées.

Systeme de palier lisse selon la revendication 1, ca-
ractérisé ence que lalongueur axiale du corps cou-
lissant (2) est Iégerement plus petite que la longueur
axiale de l'ouverture de réception (14).

Systéme de palier lisse selon la revendication 1 ou
2, caractérisé en ce que I'épaisseur de paroi des
parties de collet (7) est plus faible que celle du corps
coulissant (2).

Systéme de palier lisse selon I'une des revendica-
tions 1 a 3, caractérisé en ce que le diametre inté-
rieur (d;) du corps coulissant (2) est égal au diamétre
intérieur (d;) de la couronne (6).

Systéme de palier lisse selon I'une des revendica-
tions 1 a 4, caractérisé en ce que les parties de
collet (7) s’étendent vers leurs extrémités libres dans
une composante de course axiale au plus aussi loin
vers I'extérieur qu’elles parviennent au diameétre ex-
térieur (d,) du corps coulissant (2).

Systéme de palier lisse selon I'une des revendica-
tions 1 a 5, caractérisé en ce que les parties de
collet (7) présentent & leurs extrémités libres un
chanfrein (24) qui s'étend depuis l'intérieur vers I'ex-
térieur en direction du corps coulissant (2) vers les
extrémités libres.

Systéme de palier lisse selon I'une des revendica-
tions 1 a 6, caractérisé par une réalisation sous
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forme de piece moulée par injection d’'un seul tenant.

Systéme de palier lisse selon I'une des revendica-
tions1a7, caractérisé ence que lasurface latérale
(16) postérieure du corps de palier (13) est congue
en tant que surface d’appui (23) pour I'appui du sys-
teme de palier lisse (12) sur un composant sur lequel
le systéme de palier lisse (12) peut étre monté.

Systéme de palier lisse selon I'une des revendica-
tions 1 a 8, caractérisé par un dispositif de fixation
(21) prévu pour la fixation du systeme de palier lisse
(12) avec sa surface d’appui (23) sur le composant.

Procédé de montage d'un palier lisse (1) pour un
arbre destiné a encaisser des forces axiales et/ou
radiales de I'arbre dans un logement de palier (11),
dans lequel le palier lisse (1) qui présente un corps
coulissant cylindrique creux (2) et une premiére col-
lerette (3) agencée sur une premiére face frontale
(4) du corps coulissant (2) et s’étendant radialement
vers I'extérieur, et une couronne (6), agencée sur la
deuxieme face frontale (5) du corps coulissant (2),
opposée a la premiéere face frontale (4), formée de
parties de collet (7) qui s'étendent axialement et sont
espaceées sur la périphérie, qui peuvent étre recour-
bées vers I'extérieur pour former une deuxieme col-
lerette (8), et le logement (11) présente un corps de
palier (13) avec une ouverture de réception (14)
adaptée au diametre extérieur (d,) du corps coulis-
sant (2) pour recevoir le palier lisse (1), comportant
les étapes de procédé suivantes :

- mettre a disposition le palier lisse (1) et le lo-
gement de palier (11),

- faire passer le palier lisse (1) avec ses parties
de collet (7) et le corps coulissant (2) qui suit a
traversI'ouverture de réception (14), de telle sor-
te que sa premiére collerette (3) vient avec sa
face intérieure tournée vers le corps coulissant
(2) en appui sur une face latérale (15) antérieure
endirection de réception (a), du corps coulissant
(13),

- recourber les parties de collet (7) axiales avec
leurs extrémités libres en direction radiale au
moyen d’un outil, de telle sorte que les parties
de collet viennent avec leurs faces intérieures
tournées vers le corps coulissant (2) en appui
sur une face latérale (16) postérieure en direc-
tion de réception (a), du corps de palier (13),

- enlever l'outil.

Procédé selon la revendication 10, dans lequel le
recourbement des parties de collet (7) en direction
radiale jusqu’ala face latérale (16) postérieure alieu
en une passe de travail et dans lequel I'outil (17) est
en appui avec un premier élément (25) en position
de travail sur la premiere collerette (3) et pour re-
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courber les parties de collet (7), il est guidé avec un
deuxiéme élément (32) a I'encontre de la direction
de réception (a) contre la face latérale (16) posté-
rieure du corps de palier (13).

Procédé selon larevendication 11, dans lequel I'outil
(17) présente en tant que premier élément (25) une
vis (26) avec une téte de vis (27), une tige de vis (28)
qui comprend un premier trongon (29) lisse plus pro-
che de la téte de vis (27) ainsi qu’un deuxiéme tron-
¢on (30) se raccordant de préférence a celui-ci jus-
qu'al'extrémité libre et pourvu d'un filetage extérieur
(31), et en tant que deuxiéme élément (32) une sur-
face de pression (19) avec un pergage taraudé (34)
ménagé perpendiculairement pour I'engagement du
deuxiéme troncon (30), comportant les étapes de
procédé suivantes pour recourber les parties de col-
let (7) :

- introduire axialement la tige de vis (28) en di-
rection de réception (a) dans etatraversle corps
coulissant jusqu’a la venue en appui de la face
inférieure de la téte de vis (27) sur la premiere
collerette (3),

- engager le deuxiéme trongon (30) dans le per-
cage taraudé (34),

- déplacer la surface de pression (19) & I'encon-
tre de la direction de réception (a) contre la sur-
face latérale (16) postérieure du corps de palier
(13) en recourbant en méme temps les parties
de collet (7) pour former la deuxiéme collerette

).

Procédé selon I'une des revendications 10a 12 avec
I'étape de procédé suivante selon laquelle le syste-
me de palier lisse (12) assemblé estamené en appui
avec la face latérale (16) postérieure du corps de
palier (13) en tant que surface d’appui (23) contre le
composant et est relié a celui-ci via un dispositif de
fixation (21) de maniére solidaire, de telle sorte que
la deuxieme collerette (8) formée par les parties de
collet (7) recourbées est coincé de maniere efficace
entre le composant et la surface d’appui (23).
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